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PATENTE DE INTRODUCCION
‘ por 10 afios |

en Espaﬁa, e favor de D. Bartolome GREGORI ROVIRA,

‘de nacionalidad espaﬁola, domiciliado en IGUATADA

(Barcelona) .¢/ 8. Murt s/n por:
AMEJORAS INTRODUCIDAS EN LA FABRICACION DE ELEMENTOS
DE RADIADORES”,

MEMORIA = DESCRIPTIVA

Comprende eéta invencidn, segin indica su enuncigdo
unas mejbras introducidas en la fabriqacién de elémen—
tos de radisdores, y en el transcurso de esta memoria,
ée exponerla naturaleéa del invento j la forma eh que
el mismo puede ser llevado a la prdctica.

Segun el invento, se constituyen & forman los ra—
disdores a base de elementos que consten de dos mita-
des y estan provistos, tanto en la parte superior como
enlla inferior de unos ressltes de conexidn, situados den-

tro de un marco sensiblemente rectdngular con los extremos



o

5-“'

10.-

5.~

20,-

25.~

304~

—2- 248925

redondeedos o bien uno redondeado arriba y otro aba-
Jo.

De menera méds conereta, el invento se refiere al
caso en que el marco estd formado por una brida cir-
cundante que se extiende alrededor de cada seccidn
y estd dispuesta de tal menera que 1g bride de un
medio-elemento descansé de pleno sobre la brida del
otro medio elemento, estando unidas las bridad entre
sl por medio de soldadura eléctrica o bien por sol-
dadure por rodillos.

Es esencial que las bridas de ambos medio-elemen-
tos se toquen y descansen planes une sobre otra dﬁ-
rente -la operacidn de la soldadura, pues si no es
asl, la presidn que se ejerce entre los dos electro-
dos , o entre los dos rodillos, én el caso de solda-
dura por rodillos o costura, es empleada principal-
mente para presionar lés bridas entre s, en ,vez de
ser usadae y para fraguar el metal de las bridas que
he sido calentado por la corriente eléctrica, E1L lo-
grar unas bridas completamente_lisas ¥y planas, me~
diante una previa operacidén de estampacidn, es casi
imposible, debido a las irregularidades de los inss’
trumentos de estampacidén o de variaciones en el mate-
rial de las hojas, o0 por cuslquiera otra causa tdenica
Particularmente cuando se usa acero en chapa, tal co-
mo se usa para la fabricacién de los radiamdores en
le industria de la calefaccién central, cualquier
irregularidad de las bridas, da como resultado fugas
en la costure circundante, Aungue las bridés tengan
una forme plana, la alta presidn entre los electro-
dos no es suficiente para juntar y unir las bridas,
porque la curvatura entre la brida y el cuerpo de

la seccién o porque la curvatura entre lea brida y
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el cuerpo de la seccidn, o porgue la curvatura entre

la brida y los resaltes de conexidn arribva y abéjo actda
como pieza de refuerzo.
El principal objeto de esta patente es vencer - es-

50 tas dificultades y el evitar que la presién de los elec-

trodos, que debe actuar como constante presidn fiaguado-

#o sea aprovechada principelmente para sujetar las dos .

bridas entre s, logrando en vez de eso, que la presidn

fraguaedora tenga un nivel casi constante a lo largo de”
10, - todo el trayecto de la soldadura.

Lg presente invencidén sugiere los medios para man-
tener la costure de la scldadura a una cierta distancia
de la curvatura r¥fgida entre la brida y el cuerpo de la
seccidn y localizar la trayectoria de los electrodos méds

15.- cerca del borde de la brida, allf donde la brida es mds el
eldstica y no requiere por lo tantc una alta presidn de’ 
los electrodos para unir las bridas entré st.

Otro objeto mds del invento es el de formar el

v
-

cuerpo de estos elementos de modo que slrededor de la
20.- ‘costura circundante, tenga los lados bastante amplios
para poder ser usados como gulfas para los‘electrodos,
cuyos electrodos, a su vez cuentan con un bisel para
salvar el recodo o curvatura formado entre la brida y
el cuerpo, y pera mantener su trayectoria separades de la
2. parte mds elevadd de la curvatura. De modo semejante,
las secciones estdn provistas en sus extremos superior
e inferior de unos resaltes que corren peralela o casl
parelelamente durante una considerable longitud de lg
bride y que luego se separan de la misma perpendiculer-
0y mente o casi perpendicularmente, con lo cuasl actuan co-

mo gulas para los electrodos cuando se suelda la brida
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& las partes alta y baja de la seccidn.

’ Segn se prevée en esta paterﬂ:e, puede logrsrse

el mismo resultedo sin utilizar le misma seccién co-

mo guis para ;os electrodos, sino agregando una plan-
tilla de la forms deécrita, que se junta a la geccidn
duraente la operacidn de la soldadura, cuysa plantillé

se separa cuando se he concluido de soldar.

Parg salvar el espacio entre la trayectoria a se-~
-guir por los electrodos y el cuerpo de la seccidn, o
de la plantilla, segun lo que se use como gufa d&e los
electrodos, estos pueden estar provistos ya sea de un
bisel, conforme se ha indicado o de una placa distan~
cladora unida al frente de los eleotrodoé. Esta pla-
ca podrd ser de un material cualquiera, pero con pre-
ferencia un material aislante que presenta ventajas,
dado que no permite el paso de la corriente al cuer-
po de la seccidén o de la plantilla, all¥ donde toca
dicha placa distanciadora.

Otro medio para mantener la trayectoria del elec-
-trodo a una distancia determinada de la curvatura de
la brida, congiste en usar el borde externo de la bri.
da como gufa, ya sea disponiendo un rodillo situado
al dorso de los dos electrodos o bien mediante una dig-
Posicidén en que un electrodo recubra al otro, y la par-
te que recubre en forma de solapa, se mantendra tocan-
do el borde de la brida. |

El desbarbado y dispositivos para mentener la for_
ma de los rodillos electrodos constante, asi como pa-
ra conservar la forma del borde marginal como se re-
quiere para salvar la curvatura entre la brida y el

cuerpo de la seccidn, son otras ventajas especiales
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~dentro del alcance de la presente invencidn,

Consécuentemente de lo expueSto, uno de los.prin-
cipales objeticos de la invencidén consiste en propor-
cionar una gufa para los electrodos soldadores du-—
rante lg operacidn de solder, y permlitir una distan-
cie mInima entre la trayectoria de los electrodos y
la curvaturas empinada de la brida alrededor de la
circunferencia de la seccién, Para esto, no‘es eéen;
cial que los electrodos estén en permanente contacto
con la gufa, mientras se suelda la costura circundan-
te, y todavia quedard dentro del slcance de la pre-
sente invencidn, si a causa de la grdn veloeidad de
la soldadura, o por otras causas los_eleétrodos pier-
den a veces el contacto con la guIa.r

En una mdquine de soldadura por coéido de re-

sistencia eléctricas, la presidén entre los dos rodi-

" llos electrodos es ajustable y puede fijarse de ante-

mano a cierta presidn que sea la més adecuada para
la ac;idn del fraguado, lo que depende principalmen—
te del espesor del material, que se va a soldar y dél
eancho de la trayectoria de los rodillos,

Uno de los objetivos de la presente invencidn
consiste en hacer que la presidn fijada de antemano
para los rodillos electrodos, esté lo més posiblé a
disposiclidn de la acecidén fraguadora y utilizér le me-
nor presién vosible péra juntar las bridas entre si,

Estos detalles, pueden mejorar ventajosemente
segiun el invento, dividiendo el procedimiento en doéd
partes; la primera parte consiste en aplanar la bri-
da mediante presidn especial en frio mediaﬁte dalan-
driado; en la segunda perte del procedimiento, la sol-

dadura, durante la cual las brides# pasan entre los
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dos electrodos, y eﬁ el caso de soldadura por cos-—
tura de rodillos, entre los dos rodillos electro-
dos., La operacidn de calandriado puede ser reali-—
zade con una brida, o0 mejor auvn, con &S 4o0s medios
cuerpos, uno sobre otro, y empleando unos rodillos
de mcero preferentemente de borde plano y ancho su-
ficiente para abarcar tcdo el ancho de la bridsa,

Esfe.procedimiento tiene la ventaja de que du-
rante el proceso de la soldadura, los eleétrodos
solo tendrén‘que_vencer la deformacién de la bri-
da originads por la elastieidad del materiml,

Los lados prominentes del cuerpo y la forma es-
peéial de los resalltes gue cérren paralelos o casl
varalelos durente una conslderable longitud dé la ‘
brida, y se separan perpendicularmente o»casi per—~
pendicularmente de la misma, resultan ventajosos pa-
ra servir de gula durante la operacidn del calandria-
do, lo mismo que para la siguiente operacidn de la
soldedura. Ese es especialmente el caso cuando la
operacidn se hace a gran velocidad,

Otra carécteristica de la invenéidn es que, de-
bido a los lados empinados del cuerpo'y a la forma
especial de los resaltes, la costura de soldadura
puede ser producida antes de la operacidn final del
desbarbado de la brida; en otras palabras, la pre-
sién de los dés medios cuerpos, con todo, © parte
del maferial sobrante en los bordes todavia ‘en los
medios cuerpos, stn primeramente soidaaos entre st
y luego el desbarbado final del material sobrante-
es realizado en otra, u otras operaciones sigulen- .

tes.,
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El bisel de los electrodos o rodillos electrodos
gﬁia a lbs elecfrodos por la buena trayectoria, es de-
cir, separado de la curvatura empinada, pero siempre
dentro del drea de la brida, de tal modo que la costura |

5y | egtd cerca ylgafa cortada a veces por la sigulente ope;"
racién del desbarbado, La ventaja de estos es que duran-
te la operacidn de la soldadura queda'disponible“una.cier—‘
ta cantidad del materiasl de la chapa a ambos ladog de la
trayectoiia de los electrodog, con lo cugl se evifa que
10, - " la brida se gueme del todo, o evitando que el material
de la chapa se caliente demasiado. Esto se ha evitade
porque el calor puedeAdisigmmﬁme:a;ambos lados de la tra-
» yectoria durante la operacidn de soldadura. Por lo tanto,
. la soldaduravmisma ﬁuede realizarse empleando una mayor
15, ‘ intensidad de corriente y a mayor velocidad. Esto puede
‘ hacerse ya sea soldando entre sl los dos medios cuerpos
presionados o dejando'al-principio una brida ancha, sol-
dando luego la seccidn y finalmente desbarbando la bri-
da al tamafio deseado, cortandola cerca de la trayectoria
20, - de la soldadura y hasta cortando una parte de la costu-
ra. Esto da como resultado que entonces el borde de la
brida consiste de una sélida pieza de metal de casi el
doble de espesor que la correspondiente chapa.,
La venitaja especial resultantie del empleo de una
25,~- costura de soldadura continuada y circundante, reside.en
el hecho de que el recubrimiento de la trayectoria de la
soldadura, con el f£In de cerrar la costura, puede ser li-
mitado al sitio en que la soldadura empezB:. E1 punto de
partida de la soldadura estd generalmente menos oxidado
30.~ que las otras partes de la cositura, dado que el material

de la chapa estaba frio entonces. Cuando las costuras de
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esta clase recubren unas @ otras, o se crugzan en otros

gitios, la escama azul en el borde de ia"trayectcria
de la soldadura, actda como aislante h's causa fugas.
Con objeto de que pueda comprenderse con mayor fa-
cilidad los detalles y caracteristicas del objeto de
esta patente, se gdjunta e esta descripcién unas ld-
minas de dibujos en los Que, de manera'un tanto esqué_
mdtica y tan solo & tItulo de ejdmplo se representan

1os,coﬁjuntos y detalles mds caracteristicos del in-

~vento al hacer referenocia a un caso préctico de rea-

lizacidn.,

Antes de{proseguir adelante esta exposicidn, se he-
ce constér a los efectos oportunos que el invento no
puedeconsiderarse limitado exactamente a los detalles
expuestos por cusnto que tales detalles gse refieren
¥nicamente a un posible ecaso de ejecuci&n ’ por tanto
esta membria, debe ser considerads desde un punto de
vista ilustrativo mds bien que desde un punfd de vis-
ta restrictivo. ' B

Epn los dibujoss

la figura 12, es una vista lateral en elevacidén

- de un rediador completo,

La fig. 28, es una elevacidén final del radiador
de la fig. lg.
, Le fig. 3%, es una vista de plano del radiador
de la fig, 12,,

La fig. 48, es una seccidn transversal a través
de una seccién de un radiador sujeto entre dos rodillos
electrodos de una mdquina de soldadura por resistencia
en la posicidn de soldar y comovéuando se suelda la cos-
tura circuﬁéante. |

La fig. 58, es una vista lateral de una seccidn
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del radiador y de los dos rodillos electrodos de la fig,
48, visto por el dorso de los rodillos.
La fig., 68, es una parte a mayor tamafio, de la Fig, 48

pera mejor ilustrar como se salva la curvatura mediante

: ellbisel de los electrodos,

La fig. 7%, es una disposicidn similar a la mostrada.

en la fig., 68, pero en que solamente uno de los rodillos

tiene un bisel y estd tocando el cuerpo de la seccidn del

radiador. o

La fig. 8e, ilustra la misma disposicién mostrada en
la fig. 6%, cuaﬁdo se suelda la.costura.circundante en la
parte alte, o en la parte baja, de la seccidn del radiador,
siendo guimdos los rodillos por el resalte, =2l1i donde el
resalte corre paralelo a la brida durante una cierta lon-
gitud; ‘ | ,

La fig. 92, iluetta uns disposicidn en que una planti-
1la estd unida & una seccién del radiador, psrs actuar de
gula del rodillo superiorxr de la méquina de soldar.

La fig. 109, eg una vista de plano de una plantilla
sujeta contra uh medio cuerpo de une seccidn de radiador,

el cuel tiene un resalte reddndo; sin embargo, la plan-

- tilla tiene un resslte que corre parslelo durante una con-

siderable longitud, a la brida, en la parte alte, o en la
parte baja de la sececidn, con lo que proporcions lé nece-
saria.gufa a los electrodos,

La fig. 112, es seccidn transversal én elevacién late-
ral del medio cuerpo y la plantilla tal como se muestra en
la fig. 10, |

La fig. 128, ilustra dos rodillos de electrodo que
eatan provistos de piezas distanciadoras, para salvar 1la
distencia entre la trayectdria de los rodillos y el cuerpo

de la seccidn del radiador, el cual estd actuando de gula.
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La fig. 1728, ilustra dos rodillos de électrado,

A\ > W IN L

7

@ -SEP. Yy
de los cuales uno, esta provisto de un anillo de exten—
sldén que recubre al otro rodillo, dicho anillo de esteﬁ-
sidn actua como gula para el borde externo de la brida.

La fig, 148, ilustras una gulsm especial en el dor-
so de los dos rodillos electrodos, que toca el borde de
la brida, mientras se sguelda,

La fig. 15e, es une elevacidn lafefal de una he-
rramienta para desbarbar la cual conserva un ancho cons—
tante del bisel del elegtroao.,

La fig. 162, es una vista de plano de la herra-
mienta de desbarbar que se muestra en la fig. 15.

La fig. 178, es una vista lateral de dos-rodi—
llos de acero pars ser usados en une operaéiéﬁ prelimi-
nar ‘de calandriado, antes de soldar.

La fig. 182 es una vista del final de una sec-
¢ién de radisdor, consisteﬁte*de dos medios cuerpos con
mgterinl sobrante fuera de 1la brids final, dejado pars
la soldadure, siendo desbarbado ese material sobrante
& lo largo de la lInea punteada, despues de la soldadura.

' La fig. 192 es una vista lateral de la seccidn
que se muestra en la fig. 18%,

La fig., 202, es una seccidn de radiador, tal
como se muestra en las figuras 182 y 192, durante la ope-
racidén de soldar, con el material sobrante,

En relacidén con los dibujos énexos se descri-
be ahore el método pars fabricar las secclones de chapas
de metal de los radiadores, dé conformidad con la presen-
te invencidn, asl como varios dispositivos y medios de rea~

lizacién,
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En la fig. 1 =e muestra una2eccidn de radiador en

elevaeidn 1ateral, en la flg. 2, la misma en elevacidn fia

nal y en la fig. 3, la misma en v1sta de plano, consistien—

do el radiador de cuatro individuales secciones 0 elemen~

tos, Cada seccién individual consiste de dos mitades g y

b las cuales descensan planas una sobre otra & lo largo de

'—1gs nervios reforzadores, g y a 10 largo de la brida cir-

cundante 4. Entre los nervios reforzadores ¢, y entre estos
y le brida, 4, se hallan los jasajes o canales g, a través.
de los cuales el medio calentador, o el medlo refrigerador
por ejemplo, agua, vapor o gases, fluye. Cada seccidn tiene
arfiba y abajo, dos resaltes de conexién £ los cuales sir-
ven ya ses parsa - oonecta: con el tubo de allmentaclén, ye
sea cnneetailos entre si, Esos resaltes £ y los canales
g ’ forman el cuerpo de una seccidn y estan situados den-
tro del'marco substancialmente rectdngular forﬁado por la
circundante brida 4,

Bn la fabricacién de las secciones de radiadores es
bsenéial el que la soldadura de la costura circundante,
sea independiente de‘cualésquiera irregularidades en la
estampacidﬁ de las media~-secciones. Especialmente con la
goldadura por resistencia eldctrica dvpor le soldadura por
costura, es esencial el que la presidn de fraguado ejerci-
da sobre los electrodos para fraguar las dos bridas entre
s, sea constante a lo largo de toda la cdstura circundan-
te durante toda la operacién de soldar,. Si las dos bridas
no estan exactamente en un‘mismo plano, lo cual es imposi-
ble.de lograr en‘la fabricacidén corriente, una parte de la
presidén de fraguasdo se gasta en mantener las bridas en po-
sicién apia péia solder, es decir, plana una sobte otre,

con lo cual no se logre una constante presidn derfraguadoQ
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En la fig. 4, se muestra una seccidn de radiador.
coneistente en dos mitades g y b las bridas 4 que es~
tan enjetes entre el rodillo electrodo superior g., ¥
el rodillo electrodo inferior h , en posicién de sol-

S Sem— dar mediante soldadure de resistencis eldctrica,la fi-
| gure 5, -es una vista lateral de la misma disposicidn
de la fig.4, visto desde el dorso de los'rodillos; La
_invenﬁidn se explica mejor en la fig. 6, que es una vis-
ta en aumento de parte de la fig. 4. La curvatura i de
10. - las mitades de secciones de radiador, estd ectuando de
reforzador de las bridas 4, de tal modo que las bridad
4 no siendo completamente planas no se tocan del todo, -
lo que ccurre sobre todo en las paites alta y baja, ¥y
en las esquinas de las secciones del radiador. Para ob.
15, viar esto, la invencién proporcions medios y modos de
disponer la trayectoria de 1los rodillos g»més ella y
a cierta distancia de i, en donde el meterial de la bri.
da 4 , es mds eldstico y no requiere tanta presidn pa-
ra ser presionado planc en la posicién de soldar. Es
20, - esencial el hacer usco de arreglo especial pars loca-
lizar la trayectorié.g del rodillo si se emplean plan-
chas de calibre ;1,;5,13 ¥y 20 o menos, porque la velo-
cidad de la soldadura de chapas finas es muy frande,
y quien egta operando con lavméquina soldadora no pue-
25~ de controlar la posididn de la trayectoria para obte-
ner una costure de sbldadura contfnua.En la fig. 6,
los rodillos de electrodo g y h tienen un gran bisel
l. El borde delantero m del bisel 1, se ve que toca

la parte émpinada,g de la media sececidn, salvando asf

%0.~ le parte interna de la brida 4 que se empina por la cur.
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~vadura i. Te distancia o, desde el punto de arranque

de la curvadura 1 haste la trayectoria k del rodillo,

dbbera ser por lo menos 1/64 de pulgada, lo cual depen
de del grosor del material de la chapa. En este ejemplo
el cuerpo de la seccidn de radiador, formado por a y B
actua como guia, Cuando estd pasando las partes alte y

baja de la seccidn del radiador, el borde m del bisel

‘necesita tambien una gufa, Esto se logra dando una. for-

ma especial a los resaltes, como se muestra en la fig,

2, los resalteS'cbrren‘paralela o casi paralelamente

durante una considerable-distancié, Py @& la brida 4 ,

y luego caen perpendiculay o casi peinendicﬁlarmente-a
la brida, Esto quede ilustrado a mayor escala en 1la ﬁi;
gunsa é que es una secocidn transversasl gor la 1fnea A-A
de la fig. 2, de los rodillos de elect£5do EY b de una}
nédgquina de soldadura por costura y mﬁestra un resalte
£y la brida 4 . Los bordes m, y las partes delantera
de los rodillos tocen o son guiaaos por la parte per;
péndicular de 1os'resa1tes, manteniendo la trayectoria
k 4 de los rodillos a la distancia necesaria de la cur-
vatura i de la brida g .

' Ia fig, 7, ilustra un caso similar al de la fig.
6 pero coﬁ la variacidn de -que solo el‘rodillo electro-
do de arribs fiene un borde con bisel que controla la °
distancie entre la trayectoria k del rodillo electrodo
vy la curvatura i, mientras que el rodillo de abajo h
tiene una cara plana ordinaria, sin bisel especial. Es~
to es @ veces conveniente para evitai mella o muesca

producida en la superficie de la brida por los rodillos
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y ademds la intensided de la cor:iente para la opera-
cidn de soldadura estd suficientemente controlada con
el empleo de un bisel solo, - ‘ |

En casos especiales, por ejemplo si los lados n
de los cansales del fluido no pueden ser dispuestos
lo suficientemente empinados para servir de guisa a
los rodillos oomo se muestra en la fig. 9, Puede’pro-
veerse de una plantilla g. Esta plantille puede ser
sujetada contra una mitad o si fueré& necesario dos
plantillas pueden sujetarse a ocada mitad de seccidn
de radiador, la parte empinada r de la plantilla g,
actuando de guia para los rodillos gy b . En este
caso, los rodillos g y h no necesitan tener una plan-
tilla especial, dado que el lado r de la .lentilla g
proporciona la dlstancia necesaria hésta ia parte. emw
pinada 1 de la brida del radiador y actua de gufa pa-.
ra los electrodos,

En’un'caso semejante en que se trata de las partes

superior e inferior de la secéidn del radisdor, la plan-

tilla g esta provista con un résalte’que corre pars-
lelo o casi paralelamen?e durante una considerable
distancia p a la brida 4 y se separa perpendicular-.
mente de la brida, Estp se muestra en la fig. 10 en
une vista de plano y en la fig., 11 en una vista de sec-
cién trans&ersal. El resalte £ de la media seccidn g
del ejeﬁplo que se muestra en la £ig. 10 y 11 tiene una

forma redonda. lLa plantilla g se quita despues que la

.-

'gperacidn de soldar ha sido realizads.
En la fig. 12 sé ilustre otra disposicidn en la
cual de conformidad con la invencidn se colocan placas

distanciadoras s a la parte delantera de los rodillos
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&Y &4, con lo cual la trayectoria k del rodillo se man-
tiene a la disftancia necesaria de la curvatura i. Esas
placas‘distanciadoras tocan el cuerpo de la seccidn del
radiador en m y estan guiadas por la parte empinada n ,
del canal del fluido, El rodillo electrodo de arriba
£ se muestra en vista lateral y el rodillo electrodo de
abajo, h se muestra en-seccidn transversal, asf como
sus placas frontal S que estan unidas entre sI por me-
dio de remaches 1. Las placas frontales g podrdn ser de
metal o de un material alslador, esto ?dltimo dando la
ventaja de que no deja pasar ninguna corriente lateral-
mente durante Ra operacidn de soldar;

En 1la fig. 13, se mueStra otra disposicidén en que
los bordes externos de la brida 4, son usados como guia

tocando una placa dorsal u, que estd unida a la parte

de atras del rodillo electrodo de abajo b . Esa placa

dorsal u, recubre al rodillo electro de arriba g. Para
evitar gue cualquler corriente electrica pase a travéé
de la parte u que cubre al rodillo g, esa parte u po-
drd ser de un material aislante o sobresalir tan solo
ligeramente lo suficiente para gular la brida de la sec-—
cién del radlador, pero sin llegar a tocar el rodillo
electrodo de arriba g. _

In la dig. 14, se muestra un tercer rodillo ¥, bues-
to perpendicular a los dos rodillos g€ ¥ h guiando la

brida d en su borde. De este modo, la trayectoria del

rodillo no puede ir cerca de la parte empinada i de la

brida.
Para obtener buenos resultados por el método des-
crifo, es muy importante el mantener el borde marginal de

los electrodos en su debida forma de tal modo que el
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achatamiento por desgaste de lgxéhllos no perjudi

T

. ...16...

I,

que 1las condiciones requeridas, Ya son bonocidos_en
el comercio, los dispositivos para desbarbar y obtener
un ancho constante de la rueda de soldar, o del elec-
trodc de soldar. Sin embargose‘ha hallado que 1a GO~
binacidén de las disposiciones de deshkarbado con los

dispositivos de la invencidén antes descritos, tienen

un especial y favorable efecto para la produccién en

masa de secciones de radiadores, dado que no hay in-
terrupaiones ni defectuosos en el curso de lg produc~-
cidn,

En lag figuras 15 y‘16 se muestra una herremien~
ta o dlspositivo para desbarbar, La fig. 15,‘es una,
vista lateral y la fig. 16 es una vista de plano de
una parte de rodillo electrodo y de una parte de di-
cha herrémienta de desbarbar, El1 bisel -1- que se

mue stra en las figuras 6;8 y 16, tlene que ser'mante&

" nido constantemente, Dado que el bisel w de la fig.

16, es menor que el bisel 1 la herramients para des-
barbar tiene la tendencia de deslizarse hacia el fren-
te de la rueda de soldar. Fara evitar estb, se ha pro-~
visto una parte sostén:x que no tiene borde cortante
¥y que dnicamenté se desliza contra el dorso de la
rueda de soldar, De este modd, el .ancho del bisel 1
se mantiene constantemente iéual;f

En lugar de la herramienta desbarbadora puede usar-
se ruedas moleteadoras, las cuales son presionadas con-
tra el borde del electrodo para mantener constante el

bisel y el ancho de la trayectoria de los rodillos elec—

‘frodom; estas ruedas moleteadoras teniendo el perfil re-

querido, pueden ser usadas como ruedas guias para los

electrodos de rodillo, como ya es conocido en 1a solda-
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dura por resistencia de rodillo,

En la fig. 17 se representan dos rodillos de acero
los cuales son usados en una operacidn preliminar de
laminedo, entes de soldar. Los bordes de los dos ro-
dillos de acero son planos X vz j cubren +todo el
ancho de la brida d. Los rodillos presionan une con-
tra otra la bridas de las.dOS'mitadqs a2y b. Ia venta-
ja especial de combinar un laminado preliminar antes
de soldar, consiste en que entonces solo qﬁeda la de-
formacidn debida a la elasticidad de la chepa de me-
tal, necesitando luego 2l soldar, solo poca presién

paera la sujecidn de las mitades. Mediante la operacidn

- preliminaxr de laminado, la presidn que se ha estableci-

do entre los rodillos se usa exclusivamente en losg fi-
nes de la scldadura, pero no parae vencer las deforma~
ciones de las chapas de metal y que las bridas estdn
en contasto una con otra.

El lado empinado n del cuerpo, en la vecindad de la
curvatura i actua como una guia y en la parte alta y en
la baja del radiador los resaltes que corren paralela o
casi parélelamente a la brida durante una considerable
longitud y caen perpendicular o casi perpendicularmente
a la brida, estén plahos contra los rodillos de acero
¥y proporcionan una guia segura, especialmente cuando
dan la vuélta a las esquinas de 1arseccidn del radiador
entre los rodillos y y 2 a gran velocldad.

Bh las figuras 18 y 19, se muestra la seccidn de
un radiador que consiste d&e dos medio-cuerpos &y b
pPuestas juntas entes que la brida 4, haya sido désbar-
bada a su ancho final,. Los dos_medios cuerpoe por ejemw

Plo, han sido estampados dos a dos pedazos rectangulares
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dejando por lo tanto cierta cantidad de material so-
brante‘oc fuera del borde finallﬂ de la brida d. El
‘borde final /3 ha sido indicado con una lInea puntea~
da. La operacidn de soldar se reglizard primero‘ha—
ciendo uso del cuerpo de la seccidn y le forma espe-
cial de los resaltes que corren paralela o casi P~
‘ralelamente durahte una considerable distancia, a la
brida y se separan perpendicularmente o casi pPerpen~
dicularmente de la brida usandolo como gula. Dejando

el material sobrante, durante la operacidén de soldar,
se obtiene 1é especial ventaja de que la soldadura pue-
de heacerse a‘méyor velocidad y con mayor intensidad de
corriente. El material sobrante disipa y ahsorngggl
calor de la soldadura, y actdé ademds como pélanca pPa~
ra presionar el material de la brida en debida posicién
una bridas plana contra la otia brida, Dado gue de con--
formidad con la invencidn, la continuadé trayectoria de
la soldadura se mantiene a distancia de la raiz de la
curvatura, es decir, donde el material de la bridé es ;
més eldstico, el material sobrante oc que se extiende
mds alld de la trayectoria de la soldadura ayuda venta-
josamente pare poner las bridad en la requerida posicidn
para scldar, completamente planas una sobre la otra,Esto
es a8l mismo tienpo otra ventaja dado que conserva la
yresidn entre los electrodos exclusivamente a la dispo-
gicién de la operacidén de soldar, es decir, fraguar el
material entre sf, en lugar de perderse la presidn pa-
re Tines de sujecién.

En la figura 20 se vuelve a ilustrar este procedi-

miento. El material sobrante oc sobresale entre los elec-;
trodos h y g « La trayectoria X de electrodo estd cerca .

de la 1Inea punteada BB donde el material sobrante oc
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géera desbarbado despues de soldar. Despues no podré
verse ningun espacio libre entre los medios cuexrpos

2 y b. Desbarbando en ese sitio, se forma una sdélida
brida de cerca &% doble espesor del material de la chg.
ra, E1 mismo resﬁltado podrla obtenerse desharbando
Primero solo parcialmente el material sobrante, sol-
dando despues, y finalmente desbarbando todo, éinvpor
ello salirse del aleance de la invencién.

El modo descrito antes de soldar primexo y des-
barbar el material sobrante despues, es de una ventaja .
especial si se hace uso de un material de hojas de acero
que tenga un contenido de carbém de 15% o de 126 o avn
menos,

El objeto que constituye el actual invento, no
se ha divulgado ni dado a conocer en Espafia, se viene
ejecutando én Inglaterra, Gateshead-on-Tyne, Condado:
de Durham, por Hartwing Georg Binder.

" =N 0 T A= '
Se declaran de novedad en Espafia, el contenido de

laes siguientes:
REIVINDICACIONES

le,-~ Mejoras introducidas en la fabricacién de ele~-
mentos de radiadores, de acuerdo con las cuales, Se pPro-
cede a soldar entre si las brides de dos medios cuerpos |
por soldadura eléctrica que se caracteriza porque las
secciones tienen una forms rectdngular con los extre-
mos redondeados con tendencia a proporcionar una tra-
yectoria cohtinuada'para la soldadura, y en que la tra- -
yéctoria del electrodo, se mantiené mecédnicamente a dis~

tancia de la raiz de la brida mientras ge suelda la

costura circundente,



5e-

- 10.-

15,—

20 =

25~

30, -

=20

243995

28, - Me joras introducidas en 1la fabricacidn de ele~
ﬁentos de radisdores de chapa metdlica soldarifdo entre
s las bridas de dos medios cuerpos por soldadura '
éléctrica de conformidad con la reivindieacidn pri-
mera en la cual, el cuerpo de la seccidn cae perpen-
dicularmente o formando un dngulo agudo a la brida
alrededor de la costura circundante, y en ei cuai, el
cuerpo de la seécién éotua como gufa para und o pars
dos electrodos péra mantener la trayectoria de la sol-
dadura & la distancia requerida, iejos de la rafz dé
1la brida. ‘

3e,- Mejoras introducidas en la fabricacidn de ele-
mentos de radiadores, a partir de chapa metdlica, de
acuerdo con las cuales se sueldan entre sI las bri-
das de dos medios cuerpos de conformidad con la rei-
vindicacién 18, en la cual los resaltes en los extre-

mos de arriba y de ‘abajo, corren paralels o casi pa~

"ralelamente dursnte una considerable distancia a la

brida y caen perpendiculer o cesi perpendicularmen-
te al borde, | |
4§.~.Mejorés introducidad en la fabricecidén de ele-
mentos de' radiadores, de conformidad con la reivindi-
cacidn 12, ‘en &k cual una o ambas mitades son pués-
tas en una plaentilla que tiene un angulo perpendicu-
lar o agudo que actia de gula para4los electrodos,
mientras se suelda la costura circundanté.
52,.-Mejoras introducidas en la fabricacidn de ele-
mentos de radiadores, de conformidad con la reivindi-
cacidn 48 en el cual la forma de le plantills es una

prolongaci®n de la forma de los resaltes de cualquier
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forma en los extremos de arriba y de abajo de las sec-

' clones para proporcionar resaltes de plantilla gque co-

rren paralela o casi paralelamente durante una consi-
derablé distancia, & las bridas ¥ caen perpendicular
o casi perpendicularmente al borde,

68, Mejoras introducidas en la fabricacidén de ele-
mentos de radiadores de conformidad con la reivindica-
cidn 12, en la cual, la parte éxterior de la brida aé-
tda de gula. '

T8 .~ Mejoras introducidas en la fabricacidén de ele-
mentos de radiadores, de conformidad con la reivindica~
cién 68, en el cual, los electrodos se recubren mutua-
mente j le, parte recubridora toca el borde de la brida
mientras se suelda,

88,~ Mejoras introducidas en la fabricacidn de_ele-
mentos de radiadores, de conformidad con la reivindice-
cidn 62 en el cual se han proVisto guias en el dorso
de los electrodos que tocan el borde de la brida mien-
tras se suelda.

98,~ Mejoras introducidag en la fabricacién de ele-
mentos de radiadores, de confoimidad con la reivindi-
cacidn 1e&, en el cusl los electrodos o uno solo de ellos
estd provisto don un bisel suficientemente grande para
tocar el cuerpo y resaltes, o para una Plantilla segun
sea 10 que actus de guia; con el f¥n de mantener la tra—
yectoria de los electrodos a la distancia necesaria de
la raiz de le brida, salvendo de ese modo la curvatu-
re entre la brida y el cuerpo de la seccidn,

108, - Mejoras introducidas en la fabricacidn de ele—
mentos de radiadores de conformidad con la reivindica~

cidn 98, en el cual, uno o los dos electrodos estdn pro-
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visfps con piezas distanciadoras para salvar Xa dis-
tancia entre la trayectoria de los electrodos y el
cuerpo de la seccidn o de la plantilla segun uno u
otra actue de gula.

Bem 1l2,~ Mejoras introducidas en la fabricacidn de
elementos de radiadores, de conformidad con las rei-
vindicaciones 9 y 10, haciendo uso de soldsdursa por
resistencia de rodillos electrodos, y una herramien-
ta desbarbadora, o un rodillo motor por fficcidn en

10 %= uno o en los dos electrodos rodillos, con lo cual la
herramienta desbarbadora en los rodillos motores, tié-
nen la forma necesaria para mantener le forma correc-
ta en el recorrido de'los electrodos para salvar ls
curvature entre la brida y el cuerpo de la seccidn

. : mientras se suelda.

15, = 1l2.- Mejoras introducidas en la fabricacidén de ele-
| mentos de radiadores, de conformidad con la reivindi-
cacidn 92, en el cual 1as bridas de los dos medioé
cuerpos son debidemenie aplanadas por una previa ope-
;, ‘ racifén de laminado o presionado.
| 20.- 138,.- Mejoras introducidas en la fabricacidén de ele-
mentos de radiadores, que comprende un metodo pars fa-
bricarlos de chapa de metal soldando entre sI las bri-
das de los medios cuerpos por soldadura de resistencia
eléctrica, de conformidad con las reivindioaoiones'pref
25— cedentes, en el cual, una parte del material sobrante,
' 0 todo 41, gque se halla en el borde de los medios cuer-
Pos no se guita, dejandolo durante la operacién de sol-
dar y siendo desbarbado despues.
l4g.~ Mejoras introducidas en 1ia fabricacidn de &es
30~ mentos de radiadores, que comprende un metodo para fa-
bricarlos de chapa de metal soldadndo entre sf las bri-

das de los medios cuerpos por soidadura de resistencia
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electrica de conformided con la reivindicacidn 13,
en el cual los electrodos son guiados por el cuerpo
de la seccidén que cae perpendicularmente o en dn-
gulo agudo, a la brida y por los resaltes de las
partes alta y bajae de la seccidh que corren parale-

la 0 casi péralelamente a le bride durante una con-

- slderable distancie y que caen perpendicular o casi

perpendiculgarmente a 1avbrida, 0 que son guiados por
una plantilla de forma similar, y estando la trayec-
toriae de los electrodos cerca de la lInea final de
desbarbado de la brida. ' |

15e,-~ Meﬁoras introducidas en la fahricacidn de
elementos de radiadores, que cuentan con un elemen-
to radiador de chapa de metal que consiste de dos
medios cuerpos soldados entre sI por medio de sols
dadure de resistencia elédctrica a lo largo de la bri-
ds ciréundahte, estando la costura o trayectoria del

rodillo e distancia de la raiz de la bride y solda-

do de'conformidad a cualquiera de. las precedentes

reivindicaciones 1 a 14.

168,- Mejoras iﬁtroducidas en la fabricacidn de
elementos de radladores, que cuentan con dos medios
cuerpos goldedos entre si por medio de soldadura de
resistencie eléctrica con electrodos que tienen bi-
sel yrel cuerpo de la seccldn cayendo perpendicu-
larmente o en dngulo agudo & la brida, y teniendo
una costura a distancia de la iaix de la curvatura
entre la brida y el cuerpo de la seccién, siendo sol-
dada dicha costura como se reivindica en cualquiera

de las reivindicaciones precedentes 1 g 14,
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l78.~ Mejoras introducidas en la fabricacidén de ele-
mentos de radiadores, que cuentan con un elemento de
radiador de chapa de metal que consiste de dos medios
puerpds soldados entre siipor medios de goldadura de
resistencia eléctrica, teniendo resalteé en los extre-
mos de arriba y abajo de la seccidn que corren parale-~
la o0 casi paralelamente durante une considerable distan-
cia, a la brida cuyos resaltes caen perpendicular a la
bride y dicha seccidn teniendo une costura circundante
o trayectoria de rodillo, que estd e distancia de 14 raiz
de la brida, soldado como se reivindica en una cualquie-
ra de las reivindicaciones precedentes 1 a 14, |

182,~ lejoras introducidas en la fabricacién de élemen—
tos de radiadores que cuenta con un elemento de radiador
de chapa de metal que consta de dos medios cuerpos sol-
dados entre s por medio de soldadura de resistencia eléc-
trica, como se reivindica en las reivindicaciones 15,16
¥y 17, estandc un borde de la costura circundante o tra-
yegtoria del rodillo, separado a distancia de la raiz de
la brida y el otro borde de la costure estando inmedia-
tamente en el borde de la brida circundante, siendo des-
barbado el material sobrante del medio cuerpo, despues
de la operacidén de soldear, con lo cuagl, la .JIinea de ‘
corte dejlé operacidn de desbarbar, que forma‘el borde
de la brida, corre inmediatamente s lo largo, o a trafés
de le costura, o trayectoria del mismo electrodo.

198,- Mejoras introducidas en la fabricacidn de eles
mentos de radiadores que cuente con un elemento de radia-

dor - de chepa de metal gue conste de dos medios cuerpos

vsoldados entre s por medio de soldadura de resistencia

eléctrica, como se reivindica en cuaslquiera’ de las rei-

vindicaciones 15,16, y 17 cuyas bride® son aplanadas<o
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laminadas antes de la operacidén final de-éol&ar.'

20.- Mejoras introducidas en la fabricacidén de

-elementos de radiador, que comprende un metodo para

fabricarlos de chapa de metal, soldafde. entre sZ
Jas bridas de los dos medios cuerpos por sotdadu-
ra de resistencia eléctrica, substancialmente como
queda descrito,
2182, "MEJORAS INTR@DUGIDAS EN LA FABRICACION DE
ELEKENTOS DE RADIADORES” o ‘
Todo ello tel como se describe y reivindica en
-la memoria que antecede gque consta de VEINTICIN@O
hojas escritas a mdquina por una de sus caras y planos

que la ilustran,

Madrid, 3 de Septiembre de 1.958

NZALEZ VACAS
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